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f' J Kata Pengantar G7 7 a+ -' 
Atas dunat Allah SWT, yang telab melinnpddm dunat Wdayab-Nya sehingga 
Penulis @at menyelesaikan laporan ke- Penelitian yang berjudul "Pembuatan 
Model d s s e d y  L&e Untuk Roses PenLitam Kendartma Minibas Pada 
Penuslhan ffiroseri". Kegiatan ini dimtrksudkan uIltuk membah sistem job order di 
karoseEi menjadi assembly line, sdihgga Wi OiEnubi diharapkan dapat diterapkan 
unhk proses @tan minibus di pemakm karoseri. 
Pa& kemnpatan ini tak 114x3 Penulis ~~iengwapkan te rha kwih kepada : 
1. D e b  Fakultas Teknik Universitas Brawijaya 
2. Ketua Badan Penelitian dan Pengabdim kepada h h s y d t  Eakultas Teknik 
Universitas Bmwijaya 
3. Semua pihak yang te1& membantu penefitirm drrn penul'isan lqoma penelitim 
ini. 
. . Demrluao laporan pmelitian ini disusun, segala saran dan kritik yang sifatnya 
membangun sangat k$mi hapkan demi perbaikan ke* penelitim di masa yang 
akan &tang. 
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BAB I 
PENDAKLJLUAN 
Mbil mempakm salah satu aht transporta.6 p g  sangat peqting.  ad; 
masa latu mobif b y a  dipziukan sebagai -anti Wi-kdci mmugia, tetapi 
sekaraug ban* bagh-bagh tambaban lain yaag diper3ukan untuk dajw€ 
memenuhi selera dm kepwsan konsumen. 
Dalam dunEa ornotif pada dasrnnya i n d d  pemhtan mobil dapat 
dikelompokkm lce dnlw ddua kelonn~ok besar. Y a q  perteuna adalah 
kelompok ATPI% &&tan W Age-s Tun@ Panegang Merek, yaq 
rneqjuai produkaya scam kornplit t e h  platform chassis dan mesin. 
Sebagitm besar ATPM di Imbnesla, atau rnuagkin d a h  semuanya, 
prinsipnya adahti produsen luar negeri. Terrnasuk &lam kelompok ini ~ A I  
Toyata (Toyota Asfm Motor), Honk (Honda Plospect idotcwj, Daihatsu 
(Asfm Daihamsw Motor), E A i W  ($hama Yudha Tiga Berlian), Suzuki 
(Indomolril SPlarki International), KIA (KIA MdGl Indonesia), dan lain-lain. 
Kesemuanya d l i k i  pabrik pumkim, yaug memproses rnulai dari 
pemamgan konpnea mesin, smpmsi, perddtm (assembling) M, 
pen%em&q -g interior. Proses p m d ~ b i i a  st&& banyak 
men- mesh-megin otomatk dan m - k  output &dam E k a l m  
j@ah yang banyak (high volume). 
Kdoml~ok yyag kedua d a h  industri Kamseri. Raroseri tidak 
mempmduksi chassis dm mesin rnereka sendiri. Daliun bal iini mmekal 
men-ya dari ATPM, h u d i i  membuat serta m d t  bodmya, 
rnelwapi inperiomya, dan manjuahya atas nama perwthaan me&. Bisa 
j v p  terjadi ketj-a dengiw pihak AlTM, b a n a  unit jadinya 
dikembalikan lagi untuk di jd l  atas nama AVM. Semua kmaseri di Indonesia 
addah industti lokal dan asli dakn negen, Aingga yang menjadi p M p d  
&ah m d  sendhi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tujuan dwi daem pmdllksi man- terntasuk kar& sdalah 
memproduksi suatu dengan halitas tiaggi, nsurah dan tepat waktu. Dab 
proses tramformasi bbaha baku bakugga menjadi s u m  produk jadi perusahaan 
h s m  mmpu Illeneksn biaya proddtsi sere&& mungkin denw tanpa 
mengabailran kufilim dari prod& dan rnengv&&m proses transformasinya 
bejalan' lacar tien* aliran lintasau yang baik dan seimbang sesuai dengan 
kapasitas produksi p g  diiqhkm. 
Penusnpulm seten* jads pada salah satu atau be- sbsiun 
keja yang mnunggu wntuk diproses dikarenakan belum selesainya proses 
pada stasim kerja kelanjutanya atau juga scbdhya terdapat stasiun keja 
yang mengmggu dikarenakan menunggu bmmg seteagah jadi untuk 
dikerjakan dari stasiun keija sebulumtlya yang teruu lamas waktu antrimya. 
Kondisi spati ini &ah ha1 yang merugikan tenr6amrl menyangkut jumlah 
produksi yang belum optimal akibat wakhl stasldar dari lintasen produksi yang 
tidak effisien. 
Bmdasarkan latar belakang d yang telah dikemukakan, mdca 
nunusan pemaasalahan ygng dapat diangkat adaiah: 
1. Kebijakan apa yang dapat mem- m a s h  pada pem&m karoseri 
dalam pengatwan lintawn prod&i. 
2. Bagaimma prosee transforrnasi bisa berjalan lancar dengan alim lintasan 
p g  W dan &bang d d e n p  kapdtas prwhksi yang 
diinginkan. 
3. Bagahad& gmbaran kenntungan penggmmn ammbly line pada 
karoseri h g a n  metode simulasi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.3 T~lju~n Penelititin 
B m  W  usan an && dims, maka dite*aphn balnwa 
~ j u a n d m i ~ t i a a i n i ~ s e b a g a i b e r i k u t :  
1. Men& k&ijakan yang hams dkwbil ddm menen- pengr&wm 
liEatasanproduksi yang baikpadg prrusahaankaroseri. 
2. Melakulm proses shdsi unadr men&& si&m job order di lcamseri 
menjgdi (1~9mBly line. Sehinga basil simuiasi diWa&m dapat 
dbapkaa mdnlt proses #tan minib- di penmbm karoseri. 
3. M e m b d m  &aa?bam kemhgim pengg~taan ~sembly  line pada 
h s e r i  dengan metode simulssi 
1.4 MamfaatPeneWan 
Manht  ymg &pat diperoleh dari penefitiaa ini &a$ sebagai 
berikut: 
1.4.1. Kegaman Bagi Insti&& 
Unt& idtmii m e  dam bagi panbelajmm metode 
&M yang pada akbir pene&an hi dapat benpa Ytudi kasus dm 
~ p e m e c a & a r y a . H a s i l p ~ a e P i t i a n i n i ~ & ~ ~ s e b a g a i a ~ m  
bagibeberapamatalmlidiFakltasTeknikJ~MesinProgram 
Shrdi Teknik I n d h  Univenltas Brawijaya Bagi mahadm yang 
menggikuti pen~1'Itian ini akan &pat men&& dasar pen* fugm akhk 
dan juga maikgkatkan keahtian di bi- simdesi. 
Bagi civitas akederuika aka lebih d iked  & kdangan 
pen;lsahaan di dunia karesei s$rupu~ nuromoliw shagai s&h satn 
pargurulm tinggi y a q  memiI&i keahlb dahn mmeattnbsh 
&ah d &lam proses *tan kicndaraan bemotor. Juga dbrap,kan 
d e w  adanya mextde siznuIasi ini tnaka pamahaan-pemmbn di 
sekitar areakamptas yag  bergerak pa& bidang usah rnantzfhktw dapat 
nmnperolpih ma&t dari metode ini 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.43. &guntian Bagi Fernbangman Ekenomi 
Kapasim produksi saat ini di PT. Mekar Armada Jaya saat ini 
hanyalah berkisar 80-100 unit kendaman per bulan untuk tipe 
keadarrugl minibus ini. Pixgerjaaa yang d a l u  lruna men@bdm 
banyak keluhan d2ui p a w  pem-ya. Keluhan-keluhan hi berupa 
keluhan keterlambatan pengiriman dao lolalitas h i 1  pekerjaan. 
. P q e r j a a n  setiap unit-unit kendaman dengan grup-gru~ yang 
berbeda-beda mangakibatkan standar Witas tidak dapt seragam dan 
kualitas hasi mpstuun. Dengan adanya model yang dibuai oleh 
penelitian ini dm d i h j u t h  menjadi standar operriisi setiap stasiun 
produksi akan meningkatkan w i t a s  produksi bagi pem&am ini. 
Estimasi yang pahg mungkin &ah peningkatan hingga kqwitas 
200-300 per bdan yang sesuai dengan p m h t a a  d& pabrikan 
pemesan. 
Dari segi kualitas, us~rnbly line rnemunghhn &zya 
personal quality contrd di akhir dm di dndam proses sehingga kualitas 
lebii tejamin. Pada akbimya, penetapan model hasil penelitian ini pada 
p e h  ini akan meningkatkan Mi produksi dan berimbas pada 
penhgkatan penghasilan perurahaatl. 
1.5 Betasem Msdah  
D h  meneatrdkaB proses shdasi q t w k  merubah sistem job o+r di 
karoseri @a& aswmb& lime , maka perfu diberikan bsltsan-batasan agar 
. tidak terSalu m e h  pembahamya. A q u n  batasan yang Wi daWx 
1. 1P- haaya dilakukaFm padh pemgaturan lid- produksi dengan 
rneqpxgkan sistem aweaibly line. 
2. Siulasi yam* dildcukm meng- p e t n h h  mfhKwe PmModeI. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
QefUrrisi lintasan prod* &&h kengtaaa ama-mw kerja d i  fasiIitas 
prodtlksi scpeai mesin-& p d a f m  kerja dan o p w n s i w i  mmual 
dil- secara berunttan &a satt?a lain. Bends kerja berg* secara kon6nyu 
melaIui m g h i m  yang seimhg dalam fintmau. 
B- icwh&& proses pmgwjaan ymg t lbkukq l i t a m  
produksi d i i i f l p  menjadi dua yaitr:: (Sri- W,1992:181]) 
I. Lin- Aaembly 
Addah suatu htam p d i h i  yang terdiri dari sejlvnlah operasi assembly 
.yanpdikejh**apa-ker)a 
~dalah  SUB^ litasan pmd@ yaag terdiri & sejtmllah operaai pekerjw 
ksifht mW ataumerubah siFat4ifad dari benda kerja. 
B e h p a  kcuntmgan yang dipu1eh dari ~ o a u a n  l h s e n  
produbi ymg baik adalsh sebirgai b m h t  : 
11. Pembagim lugas h j a  tcrbq$ seCaaa memadan dengm keakdian . 
*a 
2. Opemi simukn, setkip opemi dikerjdcan pda sat ymg sama d i s e l d  . 
lin'tasaa. 
3. Gerakan bends ke@i t a p ,  dm gemhmya sesuai dengan sef up dari lintasan 
yang bersi_fat etap. 
4. Proses meme~lnkw wdctu minimum. 
Persyamtan yang ham diperhatilcm untuk menunjang keiangsungan 
limtrrsau ppoduksi yang baik, yaitu : 
1. Kapasiw @d& bans dapt menutup biaya set yp dari lintaw. ?. I i&pG-' . . . -PJILIK 
[; @g .2i; PES?lLISTAKAAN 
. "ni.:ers(g: Sac.~iap  
*-.= - .-:;/ ~ 
-- --.-.-,-_-.... .. ..--..-.-I 
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Une Balancing adalah genentuaa j d a h  orang atau mesin beserta tug@ - 
tug= yang &brikan kepada nw& - mrrsing ~ ~ m 3 e r  d a y d ~ ~ s m  (NiebprY, 
Bqjamin W., 1993: 186). B i a  d i g w a h ~  1- rnc&immlPad 
kefidak&nhmgan beban kaja diantma mesin-meaim a h  pasonel agat 
memenuhi ourput yang diingbhn dari assembiy ffna. 
-&?& S Q m  titi- yan$ tiw sehb~ng dapat mhw dan' adany* 
gejala m&nganggtmp bebaapa orang atau ~~ di- pihak dan siBnknya 
beberapa orang ataq peralate di bagian ~&WD p i g  lain. Gejalq lain 
ymg &pa di&&si a&& e y a  pmmpukm LwWg jmad (work in 
proees$) an- mesh yasg sw dleoleoleo~.?*m$ kin atau stash kqja satu dengan 
stasfue kerja ymg laia 
Keseimbangm lintasm prod& dipen- OM beberapa hal 
~ ~ y a  adalah sebagai bail@ (Stitorno W,1989:194) : perm- lintasan 
pmduLsi., jmmlatan atau mesin, openrtor atau kaqwm, dan netode kqja yang 
digm&aa Penrdm pokok ptlda k ~ E # m g m  btam adahh bagahma 
caranya m~31distribdcam dmen4emm kuja @ areal keja suatu lintasan 
produksi dapat mhbang. 
Li p- harus 'ikcqmdukai pda tiqglrst yaw m- deagstn 
pe&m sehhgga m u t d h n  i@enfory pada pmdubi akhit. Untuk 
mernpertahankan mitigkat prodlnksi yw S& *a pr&t~& pasar maka 
check line kzlancing sehihya diiakukan wara rutin mtuk iiitayesuaikan 
&*a" tiagkat p e n j h  pada peri&.* yang m. 
- b & a h - l ~  mtnk men$e& p e r f m i  &a asset&& line 
bo~ancing (chase, Aquilmo 1QQ457) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. Meiaetapken hub- *tar opemi keja didam Lirvtesan prodrrlrsir 
xn-precedence d i~grm.  
2. MengMmg prodwtiQn rate 
Dimana: Tc = cycle Htne of the line fmidqcle) 
3. Uexghituug cycle rate 
DiPnana :Re = vcIe role far the time (cycle/%v) 
4. Menghituug line Mciency 
5. 'Menghitung nnrrber of workers 
D i  : w = nwnber ofwontars on the Iim 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
AT = avaflable time in &heperiod 
6. ~ h m g w o r k l o a d  
m=Rpx;TWC 
Dimma : Rp =production rate (~rnitsh?) 
Twc = work content time (midimit) 
'7. MenBtung rheoreu  miniMurn nu&@ afwwkers 
Precedence Diagram rnmpakan gambm gccara @s dari rangkaitm 
&meg i4m lwjq ewta ~~ anha satu elwen iq ja den* 
el- keqia lainya 
2. Pam3 peaghimg dari simbol l i i  yang srrtu ke lingbran yans Mnya. 
ini menunjukltan ~ g a a ~  dari mrptapl ope& satu (elimk 
k4a) ke opemi selanjutnp. Diagram Precedemze dibuat dengan pajmjiirn 
bahwa eYmen kerja atau opaasi pa& paagkal panah harus rn-1wi 
pala ujwg paah Biasmya operasi diinulai sebelsh idri, 
kern& berlanjut ke kana. 
Untuk melengkapi infomuisi pa& tirtptisp dfgnen kerja, maka pada 
Precedence diagram t d u t  b i~~anya dimbahKan w&U baksr yanp diperiukan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gainbar 2.1 Precedence Diagram 
S&am d i d e W i  &a@ kotnpultm ewiries, operaton, mesin yang 
bekeja dm saling mmpngaruhi dalam men+ beberap tbj~an akhir. Dalam 
kenyataamya &i dari sistem teqpatung pda sesaran dan tujm dari ~ 4 ~ 5  kasus. 
Sistern dapt juga dide- sebagai lhrmpulan dad elemen-elemen yang 
berfimgsi secara bersamaan untuk dapat mmcapai tujm tertentu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pda  level dasar, sistem diben* aleh mWes, ~ 5 * ' M ,  r(?sources, dan 
~ 7 m o i .  EimGXl hi did&&* apa, S&p& dimana, daa bgg- 
tejadinya proses [XRhn, Ramchlf bmd D e w  1998:24): 
1. E&ti& &&& pang daftgn .* 
k o m  do-. Enf im p.rarg berbeda m-yai ~karakteristik 
yang h&da -dsahya biaya, beatuk dalam tiga tipe : marmsia atau lien&' 
Bidup &-en, psien, dsb), bmda mati ( k i l m p a  mesin, kertas kerja, 
dsb), daa tidak nyata Qmnggh telpon, swat el&mn& dsw. 
2. Acrivrties adalafi rugas-&gst~ m u  kdakm-- ymg digmakm Mn 
sistem, misalaya mnemenuhj pesami h-n, memoto~~g suatu bagian cdau 
menyiapkan mesin. AcrivW mmpunyai dlvasi dan b i w y a  metiputi 
penggmam resouwe. Behapa macclm activitia melipti : proses-proses 
entify (ipeksi. fabhsi, marment, check-ia, dsb), pergemfan entity, 
p g d c m  resource, Setup rwowce, m p m i  daapentwatan resowce. 
3. Resource didefinisilran spa dan siapa yang laelakukm al&viW dan dimana 
aktivit;ts Ctilakukm. howce mempmyd b&k&ik seperti kap&itas, 
.hcepatan, walctu &us dan kmddan. Resowoe yang digunakan claim 
sistem 1;leIiputi : persomll @- tempt, watau. 
4. Cmrrols twit& medentdm bagaimam, kapan, dan dimana aktivitas 
dilakukan ketika maw kejsdfm atau kmdisi Wtentn terjadt. Pa& level 
tinggi, k d o l  diwjudkan ddmn bentuk jahd, ren- dan kebijalran. Pa& 
level paling tawah, kontR,l dibwat dalsm kat& p s e d w  tah& dan 10- 
Sistem dikategdcm @am dua tipe. yaitu diskit dan'kontinya Sstem 
&skrit adalah!&teim vdabel keadaatl (state] berubah hgsmg pada titik 
yang terpM ddam waldn (Law dan Keitw, 2000:3). V h b e l  keadean (state) 
dari &em ;tdaleiL miabe1 yaug digxzn&m untuk mmemngkm P* &tm8 
pa& smtf~ w a h ,  beh i tan  dbngan hlj- pmgwatw sbtm yang ~. ingin .~ dicapai. 
Pdayanan di ananadald~ contoh sStem Sedangkan sistefn hntinyu 
ad&& sistemn dengan variael icedam (stare) ysng Nmbah tens-menetus wGng 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
25 Model 
Model adalah represen6asi dari svatu &stem untuPr htjuan tertentu. Modol 
yang digmakm &lam mengat~disa matu siste~g dapat dig010ngkan ~t?durUt 
beberapa golongazr (Law dan Wkm, 2000:4), S- garis besar, model-model 
&pat dibedrtlcan nenjadi m d  W a  dan model mfmmth. 
PernodeIan sistem dapar diklaifikwikan behsarkam: 
1. ~tn1kttl;nya 
W e 1  ikonik, yaitu model yang rnmirdw sistem Wya d a b  skaia 
terteam bisa berdimaasi dua atau ltiga 
a Model Analog, yaitu mewakili sfstem nyata ke dalam suatu W$, yaihz 
dengmrnengambil beberapa -@it& utams. 
Mods. (S"mb~lik]~ y h  dibuat wtuk ~b~ dm 
menjelaskgn suatu si- nyata ke ddgm ~ t u  model ~&su&. 
Mrta prediktif, +tu &t dengan tujum agar dapat diambil smtu 
perlcirean dan permaman dari sistem yang tdah bejalm 
2. A c u a n ~ y y a  
~odk stat& yaitu Pe+rmufice clsri si- yang dimam 
fungsi yang 'tidak tergannrng p i t i  WalaU 
M d l  D i  ysihl m-ikan sebuah sisteml yang selalw 
berubah-ubd~ sesuai dm- d 
3. AwanIreti- 
- Modell &ternin&&, yaiau k e 1 ~  dari sistem &pat dijelaeh %am 
pasti beFdasarksll mmktamya. 
Model probabilistik, y& model ymg outprt-nya b p  kern*- 
kemmgkimn yang &at tejdi bedasmkan teori p lmg.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
r M d i  sto- yaim peagwrh dari &Was&&- ymg dil- di 
h madel h b a h  secara d t d a r l a p  banyaknya keiuaran rang 
mungkinterjadi. 
MdeI Iran8ik, y& model ymg rnempledkdtan hgkah-lmgkah yang 
barb diambil pada suatu si- , h m  komplek prig Mi 
Cmtahnya Pdalah model lintasan beberapa pesawat tetban$ 
delam mempexbitungb jarak a;ma k-anan ~ a n g  &Ti. 
4. Aouanlingkmgan 
Model t e r w ,  yaitu model sisters yang memptkbangkan Icetakaitan 
clengau hgkmsan di &tar batas &stem 
Model ~emmrp, yaim model sistem ymg tidak dipengimihi ~ lbgkunp  di 
sekitar batas sistem 
5. Derajatgenedisasi 
Model mwi yaitu memodelkan &em dalaml k t a s ~  yang luas 
dari sistem nyata 
' Model y&tu event d m  rutin di ddam mode1 y m g  disusim h y a  
rn=b& m - u n s w  yang kbmm dari suatn sistem. 
6. ~ a t k u a n W k a s i  
M&l Kua[i~f, y & u  data yaug d i s r l j i  model dalbm bemuk sifratdfa? 
dari V t a  ¶stem. 
Mode! Kwmthtatif, yaitu data dm kelwm yang h j i h  d e 1  dalam 
benduk dail angka 
M&l Heuristik, yaitu model yaag xagdtai me-to8e trinl rmd error uutuk 
men& ~ - ~ y a  tangkah p i g  diambil 
Mode1 sirnulapi, yaitu mode1 t k i  suaa sistem nyab dimarm dilaksaupkan 
. &p&men tddq d l  jai un@ msmhmi tingkah laku sistem 
&gga &par d i s m  strstegi sehubgan dengan opemsi sistem 
tersebut. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Simulasi adalah metode yang mempelajmi tingkah aku a m '  kmktemtik 
saatu sistem me%alui sub  m&l y q  uimev&li d . e a  nyata dm rndthkm 
e~~ pada model unmk nempabaiki pe@imaw& yang dibgkkm 
(Keltw, Randall a i d  L ~ e b m a f z  1998:3). 
Model S b q h i  k q u t e r  mid& ma mode! yrrng d i i  sedbmikian 
hinggrr &pat mcn!g$amb.mh simstem yamg w s m g & m y a  d m  d q d  dibkuhn 
proses e-ea .dtqga banman koaputer (Keltob, David W., 1W:7). 
Sirrmblpsi EQmputer mq*u pada metode unw mmpelajotri sistem-sistem nyata 
me'lalai mdCl-model ymg macam vat$asinyi~ lum dagm evaluasi pmerik 
raqgudm SoJiwme y b g  didesain untuk rnmhkm m m  sistem opera6 atatl 
lw&&tik dari suatu sistea 
Tujrrom utama dari pembtan model simulasi ad& wtuk m e m m  
penuhaman bagaimma sistem kerja sistem, @re&ut. Sete;lafa model dibuat 
k m u d m  di1aWm running d a r n  baf%tum sq?ware simulasi b g a n  hm-r. 
Simufasi dapat d i e  sew yang dapat memberikan info& 
kkaitan dew proses pmgambh kqutwab. Simulrasi ini sangat memtYimttz 
proses pengambilan keputum, kaem proseS ph@ilan k e p m m  akan 
mexner1ykpn wktu yang lebii sykpnhgkat dengm pendekatm simulasi dengan 
batkn komputer. Sirnuhi &dam dec&im tree cftm *erne discgram dapat 
di- tmtuk membmt model yang bersifht pmMistik 
S~ixndasi d i i  untok meagesDrnas . . mike bebeiapa 
~ ~ 
asternatif atau d o  kepuhmn, dizaags den- me;lgetahui ~ a t a s i  mikb 
untuk 'tiap dte-ttf yang ada, .maka pengambil keg- dam ~ m i l ' i  dasar 
&am memilih a l t ~ k e p u ~  yang t& dari behempa altematifyang ads 
Jadi si- y e g  sedang diamati melahi sirndwi dapat b a l w i  hgltah 
l-yst atmbu gpxfmya.  Analisa dapat dilslnllran u n a  sistem yang baru tmpa 
b merrrbanmyli m u n  m m b a h s i m  q p m i ~ n n l  dari sistem $emebut 
. Aplikmi simulasi dapat diterapkan pada &em kgmuliw, padidikm, 
hiburan, kesihatan jasa, tmmportasi, mmuWur, dan lain-bain. Ada 4 pendbrong 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
perlwya dikhbq simulasi an-, lain; tin- kornpW'las &tan, paningk&n 
keinampuan hmhvar8 kotnputer, .perkexhmgan so~01~e-sofbvme shW, &in 
p h g k a m  kesadaran h kemampm simW, ketmslim m a t a n  timulasi 
mqkm, kt%mapki~~ kompita deik@t~ bhya yang rendith. 
m w y a  &I& wtdc & yang lama selrali, judi bth nrenentukm 
pilihm$ fie ssimulasi m y a  : (Cb, Aquilano 1998:%15) 
1. Mampu digmala secara interaktif 
2. Mu& dimengerti dm userfiie~dy 
3, Bisa & k t  dalam modd-m~dul yang berh- Ndul dapat 
diierjabq tupisab tanpa. mmpgamhi  modd-modul ymg lain dahm 
$stem 
4. Memili  hpbii nmNk menggambarkm a b m  m a w  dan manusia. 
Rqgam juga aemiliki kemmpuan untuk m e m o d e b  ala@ traaspumi 
5. MenghdIm oz@w statist& s[aa&u sepezti cycle time, dlimi dm 
w- mggu 
6. Memiliki kemmpum animasi untuk menampilkan ahan Per;& sistem 
secara grafis melalui sititem 
7. Mengijinb in@&&' madel &gga pemakai dapat meniru mekanime 
mekalui rnodef dm mem-m_enenrukan kesahim-kesalahan. 
diuW mdjadi ken- &nls minibus berdaya aq$mt 15 orang. Untuk 
m&&yei diperlukan poses sebagai berikut: 
1. hosesPeniap  
Sebelum proses pemkhn b u l a i  seb81umnya pemsahrran ini 
meendatlmgkan mobil yadg hanya m d & i  bagian depm saja Setelah mobil 
tersebut tersedia, barulah melanjutb proses selanjutnya yaitu proses 
.dismantle mtdk parts y m g  tidak terpakai .wpr+i rr mud w d .  LTiW 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
dm- proses untuk parts yang olkan dipakai lagi mminya seperti fa 
Hridthieeld 5el& ittl dikhkm juga pernotongan dek belakaag s@ untuk 1 h u d i a n  disambmg di poses sulanjutnyg. hses  teffebn, dapat ldta libat 
seprti gatnbar k&W: 
2. Bdy Shop 
~Meliputi pemasangan lankti, abp, bodi kanrm, 'Mi dan . dudukan- . 
dd- yaag &&&.an at& kidman %ersebut Setdah semuanya 
dfiaj* p e n g e  S* & S W ~  yang 
diten- perusah-. mses tersebut &pat Uta %at scperti gambar beaut: 
Gambar 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 23 
'3. Putty(Dennpd) 
Meliputi pmm . b p u l  body 4- -per depan dm dialchiri 
dengab proses pengmpla~an. Pmsi?~ 6 m b W  dapat kit8 &8t wrti gaplbar 
benifi: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.4 
4. P&tingfCaQ 
Meliputi proses sealing, d base coat, top coat, dm clear coat. 
Proses tersebut dapat kita sat saperti gam.bar berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.5 
5. .Trim , 
Meliputi proses pemmgan peralatan di &am kabin. Proses tersebut 
dam kita lihet seperti gambttl berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. Ins~ection. meliputi proses pengecekan kualitas menyeluruh. 
Gambar 2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
S a t  ini poses @ma ti& rnenggmhu sistem apsenobIy line, 
sews kendaraaa dqmt menumpuk di setiap hi karma proses pengeiaan 
sangat bffgantung p& qnxp yang mengerjakan Penelitian hi akan membuat 
simulasi yang merubah proses ini menjadi sistem menrbly line. Diharapkan akan 
mengum@ pemmpukan-pumpdam ymg tjadi &mebut. Psda tabel 2.1 
dhmjukkan j&-jenis peaerjaan beserta lend time manut%hmya 
Kondisi ini mmgakibatkan banyak sekali grup yang bekeja uutuk 
membuat 100 kendara;m dengm efisiensi rendah. Dengan hasil penelitian mmti 
dhrapkan adanya penunman wakta lead time dan peningkatan j d &  yang 
signifikan untuk had pmduksi per bulan. Tidak adanya lie mengakiWan 
tenaga kaja yang berlebibsn mtuk m e n g h w i i  1 buah kenham Jika PT. 
Mekar h m d a  Jaya me& j d a h  jam kexja per rninggu termasuk lembur 
adalah 48 jam, maka 1 unit ken&araan diselesaikan dalam waktu - 27 hari 
(2 13/48) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 2.1 Lead Time Minibus 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1. Metodologi Bedtian 
M~X& ymg digmakin dalam penelitian ini adalah penelitian 
eksperimemal sernu yang brrtujuan memperoleh infarmasi pada proses produksi 
saat ini dengan meniru sistem proses pro- yang sebnamya. Kemudian 
dilakukan pembuatan mcangan pembuatan model I&& keadaan ymg 
diinginkan. yaim assembly line, yang 'lengkapi oleh mcangan line, standar 
operasi setiap pos yang dibuat, clan pada akhirnya sebuah dokumen yang bernama 
Vehicle Assembly Manual. Dokumen ini menrpakan dc~.?~en untuk 
melaksanakan sebuah perkitan kendanran berisi a - d e t i l  yang diperiukan smt 
proses perakitan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
+ 
Survei Ke Perusahaan 
+ - - 
Pengumpulnn Data 
P e r u m w  Model Sslulasi Awal 
I 
Tida 
Kesimpulan dan Saran 
Selesai 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2. Tenapat dPn Waktu Psngslnbilan Dats 
Data.diambil di bagian Assembly kendaraan minibus & PT. M k  Armada 
Jaya yang dilaksanakan pada bulan Mei 200%. 
33. Presadur Pemgambii P)sta 
Memurut sumbemya data &beddm 
1. DaaPrimer 
Uerupakan data gang dikumpuba oleb peneliti pan% berh$m melengkapi 
data yang dibutuhkan d a b  pemecahan masalah h g a n  melaRukan 
pgukmm langsung. Pengambitan dsta primer dikhkan dbngao mw@w 
waktu apnasi misalnya waktu tiap-liap proses deegan memakai stopwdch daR 
c4icatathitsilqyapadairertas. 
2, D m  
Metup- data yspg suaeh tasedh dau teI& d i k m p e  d e n w  nrjuan 
~ m ~ I k m t u d a l a n t p e a g o ~ c T a t a ~ e r  
Pengumputan data seknndeir dmi pi@ mawajemcn pmusakm meliputi: 
Datajenispnoduk 
D m  jumlshopemto~ di pePusahanrn yang diteliti 
Data mt%n kerja tkp operator 
Data hadl produksi 
Data-dqta diatas digurmkan mambuat male1 keseimb- Wasan 
yang ktt- di&nuhs&m dengan soJAuare PmModel. 
34~ IdbanEiAkni'Ra&~ 
D a b  -ei& pennasdahan f i  dipmlukan &-data kodkrit agar 
.d& dgpat A+ data-data y a n  diperlubu miun p d l i t i a  ini 
mputi:, 
1. W& ope& @tan'per alemen lreja 
2. pgmg prodnks'l 
i ~"sitasprodllksipenhad 
4. Wakdukeqiapcrhrni 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.5. Pengokhan Data 
Beogdahan data &l&&n deagan mengolah data d m  mwsiandash 
modal dengan rnenggtdmn soyhwe ProModeL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.1. KondkikRerakitas 
Daai pen- yang dhkwkam dams di -, dW&ui, 
btxmpa .di. kamemi wil_g pols MW d e i  m b l y  
h e  &@mpkan di sel\euh lini. m w . . m  
1. Li petsiapan 
Tid& mu&& ditwb poh ass.ably line hma p- kw&mm 
dari ATPM, di Jakarta ti& bisa dipdiksk por M. Hal lain addah karaseril 
hi menerima .sed&itnya 8 model kendacaa d d b -  dari AlTM yaig Weds 
dan jenis paanan yang berbeda pula. S&p ken* mmliki spesifikasi 
&pan ymg be-.- sehingga ti&& dapat &mm&an an~ara satu dan 
Yang 
2. hi Body 
K-bamaa t q a t  mtnk line body mcmbmt tidak qexnmgWcm 
menjadhn hi ini men- a~~emb1y he. &I 'lrlia mMab varian 
,ini ti& p w  full h& prwed prig W .setiap bagian 
body m&h men%gudakam mt& mad. Gmbm 4.1. menmjuklcm side 
body k a n  ini yrrag blah &bent& denp;an kewmpilm -. 
Gambat 4.1. Side Body 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.LiniFwQ 
Lini atau rluupd sagat kmulitm jika dbmplcan poia assembly 
l i e ,  ha1 hi kmena spesifUkasi d& nntuk d a p  kenhaan ymg dt- 
t i d a k s a m a K e s u i i m I a i n ~ m k q $ ~ b o d y ~ p r o s s s u n t u k  
,perbaifran Wh8dap wat p g  diakibdm proses p c n g e k  mkingga 
k e b ~ j ~ ~ u l z i d a k ~ p a n a t r s a m a ~ ~ k e n d s n t a a  
UntukjenislGenrlaraanyaagdi~~uijumlshdernpuEyaqg~ukan 
~ s e t i a p k ~ a d a l a h ~ 2 5 f i i n g g a 3 2 k . P r o s e s y r m g ~  
unuk diubab pdaaya aidah saat finish& dempd b u s  digamk sebelm 
proses Waujut ke peoge&m. Proses go& ini ddak sam antar seEiap 
kendamm,s~gga~enwaklutldal:akansarma 
3. Lini EIahhg 
Mas~utamadil ini9sdala6~oven,denganrcSp~~hspmduksi  yang 
b e s a r t a t a P ~ ~ 3 0 0 o e i t ~ b n l g n u n t u k ~ ~ v s r i a n , o v e a y a n g  
W i a  h y a  2 buah. Apbila dilakukrln proses perubab daci pola made to 
or& menjsdi @a d 1 y  Pine itkPUL menyin&&an vatian lain mtuk 
produksi varhi yang ditditi ini. 
Dari~diafasdiperkuatdengandaaawalmeagemij~pmduksi 
d e n g a n ~ ~ t e t o d e ~ d i a t a s a d a l a h . % b g i d ~ t :  
- Output tigp m: 
1. Linip6ap.w 10dperheri  
2. ~ i n i  ' ~ y :  5 unit pa hari 
3. Linipldty:5unitpa&ui 
4. LiiPahding:5Lmitppr~ 
5. LiiTrim;5rrmitperW 
6. Liai Quality Conttok 5 unit per hari 
- Ourput total per ki addah 5 unit per hari, per bulaa d e n p  25 hari h i a  addah 
125 lmitperbulan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.2. R m m ~  Perbailroa A W ~ I  
Dari pengamaurn a d  mcngemi d a b  yang tejadi, rmka dipmdm 
bebapa metode sebagai berilntt: 
1. Lini Body 
Me+dcan p m b a b  beberap proses pembmm body aengm 
m m p b w d c  jumM jig pw#asau Ha,t ini alcan rnemper- proses 
pembruttan~~,lrarenajigpngsesuai b g a n j m k h  body masulrhi 
B k a o ~ ~ . ~ i n i 3 g j S g y a ~ p a t 5 v n i t d a n h a n r s  
d i p W  ire &hp unit saat alcen HP& m w g h  bodi. Unit jig yang 
dibllmhka addah 10 unit. 
G a m k  4.2. Jig Pengem Body 
Hal kin yang t i ihkub addah membuat slat F-gan lan* pa& bak 
beking mt unit kelm dari proses pmiapan Saat b i  proses 
pemsangm btai  &akukan saaf unit telah mpai di body, setelah 
,pecb&an, proses pemasangan bisa dil* di dchkpersiapan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.3. Proses pemasangan lantai kendaraan 
2. L i i m t y  
P m s e s p e r t w i k a n y a n g ~ d i ~ i n i d a Z 1 ~ p e r u ~  
p a d a ~ d e m p o l y a n g d i g u n a k a n . S a s t i n i d e m p u I ) r a s g ~  
walctu peqeringm selaata 3 hi hgga siep MQ& prow 
painting. Proses perbailmi y a g  dim- pdalah ahenggmti dempul 
jetlis ymg bbii cepat k e g  sehingga pmses pendiempula 
b e d h n g m l t u ~ .  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.6. Proses painting 
4. Li Quality Control 
Proses perbaikan yang dilakwkan pada lini ini adalah mengganti alat 
shower test dengan kapasitas yang lebii besar. Saat ini tekanan air dan 
ksar shower test saagat terbatas untuk varian sebesar ini, tapi dengan 
rancangan baru pram tes bisa lebih =pat dan lelGL -'--+ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
43: Model S i m h i  
Dari pedelasan sebelwnnya maka dapab di'buat si rnuhi  muk 
 me^^ berapa banyak unit yaug &pad dibdkm dengan prubahan- 
kwubaha tadi. Ada awmi yang dipergudm unluk memtuat simulasi ini, yaitu 
W w a  hanya lini trim saj9ja ymg dibuat sk&m assembly finefine sedmgkan 
M-lini la& hanya rncnggudrm Hwktu total tiap stasin. 
Pada pembnahm model sirnuhi tenla@ betmapa lanw utam yaim : 
1. Pemmll~n model simW sistem a& 
2.1Etraluasi model awal. 
3. Running model awal 
4. Ekqdmentagi sirnulasi untuk m- slcenaorio penhikm pada 
sistem. ' 
Data disrribusi wakru proses dasi htman mmb& yatlg &4& dengm baniuaa 
w M e  Profhid. 
4 . 1 .  Perumusm Model S b ~ i r s l  S i e m  Awal 
Model simulasi pda sistern ini hanp memoddkm reswee dengin 
walttu terhgpi. lvfahuhp bila pa& saw stash keqja terdapat dua resource, 
h e m  k h y a  h a m  s e h d  semua mtuk bisa maju ke &dm kerja bedatnya 
rnaka resource stasim kwja yaag dimodelkan clwkup sm rewwce y a g  memiliki 
rafa-mta w& kerja yang Iebih bew Orang selesai paling &birr. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Contohr 
P a d a S ~ b k e j a B o d y 1 ' - d u a h y a i b M y l  LlHhBodyI  
RH. Karma wa-rata walm krnja pa& Body IE lebih besat W@da 
Bady I LEI jadi mcskiplm opewsi pada Body I LEI dmai  terlebh dahdu 
tetap saja &an memmggu selednya opwui pa& Body I aM untuk bisa 
inaju ke Stasiun Body 2. Makt mtuk pemhtan model simuki cukup 
divmkili aleh Body I RH. 
Tdcecuali prtda Stasiun kerja Trim 2 LH dm QC LR, kens hanya 
43.2. Evalaasi Model Awel 
Evaluasi m- lmgkah pug menetqkm Mwa mode1 shdasi 
yang f e u  dibuat sesuai Bengan k e a k n  sistan yang sebeamya bisa berjalan 
d e n g g n b a i k p a d a p r o g n u n s i m Y l a s i k o ~ . J h J i k a a d i a d i h ~ a k a n  
ditunjnkkaa'pad bagian maria y a g  salah dan @iIa moden briar dm bisa 
dijalanhn maka akan m d p e s a m  No ewm wmdngd in model. 
43.3. Running Shmtasl Made1 AwaI 
Setelah Pembulttan model selesai dm &I& d i l a k h  Check Mdel maka 
siap untuk dilakukau Nming shuhsi mo+l awal. Untuk bisa m&* 
m o d e l ~ d e n g a u w a k t t l k e j a p a d a s ~ y a n g ~ y a ~ h  
di lahha Run setup. FIZuogsi l u n  s e w  t d a p t  pada Toolbar / RUR / Sew. Pada 
Run setup terdapat pmmcter-pmmeter urnuan y a g  hams kita isi misalnya : 
1. Replication Parameters 
Number qfReplieutiow adalah 'baaydcnya mphkasi yang alcan dilakukan 
sp:Iama Sam kali proses silmlasi. 
Warm-upperiod adalith waktupemaman. 
Repliwtion Length ad& lama waktu pa& ~ t u  repliltasi yang &an 
dil&dcau seiama satu kali proses sim& (jam keqia). 
* Hour Per Dqv adal&jumlab jam per lmi (24 jam). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
*her of RepIicatibm add& byaknya replikasi yang akin dilakukan 
s e ~ s a t u k & l i p r o s e s ~ : l m  
Em-up period : 0.0 Hbur. 
WepIicaHon Length adalah lama waklu .pads satu rglikasi yang akan 
Nakukan sehma satu Mi proses s h n M  Cjanl ke j,a) :8 Hour. 
How~Dpy~jumlehj~perhdti~jam):2AHour. 
2. Repom 
L3qfiiit Report ad& SIMAN. 
Didap- hesi seperti &pat dilihat pada k h l  dihwah ini 
Tabel 4.2 OUQM @stem mode] awal 
Dmi hutmi  model a d  Pada Tabel 4.2 dqmt d i h t  : 
J d a b  mta-mtaJnput : 25 b,uah mgka rnobil 
Jumlahrara-ram Ourput : 5 bwhmobii. 
-1, 
I 
- - 
-1Unl*1.,=& 
Number In. 
M y  1 
B d y  2 
Body 3 
PWf , 
:putty 2 
Putty3 
PaSnting 4 '  
Painting 2 
Painting 3 
Trim 1 
Trim 2 
Trim 3 
Trim 4 
- -  - - 
0- ~ Ke&ukm ~ ~ 
y _  &@&&,I ,& wax &
25 
25 
20 
10 
10 
10 
8 
8 
8 
5 
6 
5 
5 
Qc i :  
NumberOut 5 
3u 
25 
25. 
12 
$0 
' TO 
10, 
8 
8 
7 
! 5 
I 5 
5 
5 
5 8  
5 
28 
25 
23 
1 $1 , 
10 
1 10 
8 ' 
tl 
8 
6 
,5 
5 
6 
5 
5 .  
. 
9,87025 ' 
0,79733 
0,71765 
0,94?89 
o,.nw ' 
0.55979 
0.39@3 
0,- 
0,314M 
0,6t3637 
O , W 7  
0,B- ' 
.0,52692 
O,O,~S 
Q8W88 : 
047$B72 
0.71748 ' 
0,94771 . 
o , m x  
.O;W940 
0,38505 
.&,5S!j92 
',, 43.144 
0,6877f 
0,64443 
O,?TM3 
(Pi52627 
a;ola6 ! 
~ ~ 
I 
PB7W8 ' 
0,7Q?01 ' 
0,71773 
0;94782 
o,am 
0.55958 
, 0,39528 
953610 
1 0.31467 ' 
' '0,88814 
Oi64466 
0.5783s I 
Oi52654 
0,01,545 ; 
. ~ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kesibubn rata-r&a t e r b  derdapat pads stasium kaja Putty 1 hd ini 
dhndsmPufiiy 1 m e n @ i & ~ a r r r r i m p a l i n g l a m o l ~ ~ W u n  kej* 
lainya mruk mmgelesakn tuw pedtitart, se-a saat stasiun keja yang lain 
khh s e l d  &dun kerja 1 masih t e q  bek- UIltcllr vrrlEihsi model 
dihkukm pembandingsn o u p ~  deagan sistem riil pim ratmaa o-r 4 mobil 
pdmi. P- ini d i d k a n  pada mdbl ~~ komputer ti& 
~ w a h o ! t r a P s ~ ~ n t a r s a s i u n ~ ~ ~ d a t s , s e t e 1 a h  
k d h  dextgan p W  pemabm didapatkm k o d h m i  Ldtwa model d u p  
valid sebagai dasat s i s t a ~  
43.4. Eksperiamcntasi SinI$$i 
Setelah m e d q a t h  bentuk rammgan model a d  simulasi sem report 
oldpuinya, maka perhi di lakuh sejumtah ekspehtas i  tahdap model awal 
sirhulasi. Pa& pewlitim ini pedmbn @~d sistem cbhlcm dcmgaa 
pm6istriiusiian prows kezja untuk rnemakak b e b  lceja y&tu d e w  
m m  satu atau be- o-i war yang rncmang b h  dipindahkm 
dati server yang me& Hwknr antriao yaag ksar ke sewer yang memili 
waktu antxian keeil ygng mern-a wbagai tempat dilangsunghmya operas: 
kerja yang dipM&b tersebut dagm tanpa rn- xmmin* 
peralatim berat yang dapt mengaItibah~ timbdnya cost ygng tin& h e m  
43.5. skeaariu I 
Pads Skermk I M b u s i  poses kcja hanya m e m i n a  proses kerja 
Mstaiw k~ija.denpm & .- &g-i y&t padasmiun:keja Putty 
1. Prszes .-. s e e  yaag telazl &ataka sebeIumnya, mengakibatan 
* ,.Ji $Mun i i 
Pada rrmning silmdasi model Skaaio I yattg dr1- selama jam 
kerja (.Sj,,/hari) pad~satubari kejadengan SMANZqma maka pengisian 
s a w  :. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
RqIic&n Len# edalah (jam k&a) :8 How. 
HotrrPerDay&ah:24&ur. 
2. Reporrs 
Defauit Repwr &dah S M .  
Didap- W d  s e p d  dapat dilW pada t&eI dibawah id. 
Tabel 4.3 Output w e m  inodd e l d o  I
Dari hsiI  M a s i  model Skenario I pada Tabel 4 3  dapat dilihat : 
J d a h  nrt%rata Inpur : 25 b&ratamagb mow 
J & a t a s i i t a ~ : S t n n a b m o b i l  
Kesibukan rata-tam terbesm kd& pada stasinn wa Putty 1 '. 
@& m& dapa dilihat derjadi pi@atm mta-wta oufpaf sebanyak 3 
bulih mobil'tiap bari kerja apabila &@g prosentase pdngkatan perbinya 
tlda?&: 
- - ~ 
~ ~ ~ ~ - n i f n  
Wunjberl~. 25 
Kaslbukan ~ 
30: 
.I@& 
489B65 
, 'D.82310 
i 0,74022 . 
d.94771 
0.7&M 
0,57C26 
0,418339 
0.55260 
0,j30*r6 
0,71816. 
oin,1.m 
@,80f62 
0,34564 
&Ot.e3 
~ ~ 
Body I 
Body2 
Body 3 
Putty 1 
PUr( 2 
Putty3 8 
P-ng Q 
Painting2 . , 
Painting 3 
Trim. 1 
 rig z 
Trim 3 
Trim 4 
, QC 
Number W 
! 28 
25 
26 
1.R 
12 
12 
10 
10 
9 
9 
9 
B. 
9 
8 
8, 
8 
25 
20 
10 
10 
10 
?,I3 
10 
a 
@ 
8 
9 
9 
P 
8 
8 
25 
1 23 
' lil 
11 
f 1 
10 
I 0  
9 
8 
' 8  9 
9, 
9, 
8. 
8 
8. 
@ q x  
0,90027 
0;8Ugs 
0,74074 
Q,94789 
0,34933 ' 
0,57871 
0,45375 
0,55307 
, 0,39055 
0.71273 
'o,ms 
0,60216 
0 , W i  
Q,01835. 
R M I  
.0,,89%& 
0,823&3 
0,74046 
Q,$4782 
Q.749D3' 
4,67848 
0,41354 
0,55284 
0 . ~ 0 3 1  
0.71243 
a,7m4 , 
Q.@VJS&8 i
0,545W' ' 
0,@4 829 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
43.6. ,Skenario lI 
Pada Skenado dua dilakhn di&busi operasi kerja dari st%siun kerja 
ilenggnwaktua&hpalingtinggi).aita tetappada&unkejaP&q 1 dan 
o& keja dari Wun kaja d lreja Putty P yang memiliki mkb 
antdm tin& dm diwetc&* ale& worker dari perwahaan agar. 
dipin- ke stasion k4a tcrkmlu mtuk aEaMln kemWm daQm pwseg 
perakitan bun^^ kemung%inanperj~pcacat proiduk. 
Q p e r m i ~ y g n g B i s s ~ ~ p a d a s t a s i ~ p a i n t i n g  
2, dimam pabaikan mEtOu cat bisa mmppadek waktls wduk total stasiun ini. 
Hai ini jugamemperbaiki halitas akhh produk yang ak-empennudab quaiity 
cams me1- tugamya 
Pa& runnlirg silmtdasi model Skwxaia I1 yang clU&an =lama jam 
kerja (8 jam 1 hari) pada satu &a14 keja dengan SUAN repoit Enaka pengisian 
Rwr setup : 
J .  Replication Parameters: 
PJunrber ofR-eplWos &ah: 100 
* Pam-tp period : 0.0 Hour. 
* RepIicatiion Length addah (jam Ma) :8 How. 
Hour Per Day adaiah : 24 How. 
'2. Reports 
DefnIt &?port &ah SIMAN. 
Didqahn basil seperti &pat dWaf pada tabel dibawah ini. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dari had  simulasimodeI Bkenario IN pada Tabel 4.4 dspat dilihat : 
Jundah ratn-rata inpact .25 buah mgka d l  
Judah mtarata Untpzd : 10 bush mabil. 
Kesibdm rata-rataterbesar terdapat pada stasiun keja Putty 1 
T e r m  perb&an prig baik antam skeuario 1 dan skenario 2, pe- yang 
terjadi addah W!,  dari 5 unit pet hari lmeningkat menjadi 110 wit  per hari dmgm 
kapasitas awd yang meningkat dari 25 unit hima menjadi 38 unit re&& per hari. 
, 
1 , 
, 
, 
, 
, 
~ - 
Stasiun Kerja 
Number fh 
,%@I .
' B W 2  
; Body 3. 
P@ty 1 
Putty2 
I PuQ 3 
Painting 1 
Painting 2 
Panting 3 
Trim I 
TPim 2 
Trim 3 
Trim 4 
(2% 
Numberout 
. 
~~ - 
- - Kmib,ukPn OuqDut - 
--rate 
0,89695 
0,82356 
0,74047 
0,94782 
0,68936 
O"5Y986 
0.41f355 
0,50338 
0.381;14 
471377 , 
0,73363 
6,62394 
0,54582 
0,08067 
mPn 
I N  
0,89859 
0,82324 
0,74&0 
0:94771 
0.68913 
,037954, 
Q41337 
QWW2 
0,38097 
0.71337' 
0,733SO 
0,@'366 
Q,54!564 
, 0,080.S' 
8 
maW 
0,90027 ' 
482393 
0,?4071 
0.94789 
0,68986 
6,?3$014! 
0,41372 
0,50367 
Oi38I,30 
0,71407 
0,73396 
0.62420 
0,,54602 
0,08075 
m~amrfa 
28 
25 , 
23 
12 
12 
12 
I 2  
12. 1 
i2 
12 
10 
10, 
10 
10 
10, 
10 
rnin I inax 
25 1 
- 1  25 
M ! 
1 12 
12 I 
12 
12. 
12 
12' 
12 
D 
9 
9 
8 
30 
25 
25 
12 
12 
'12 
13 
1'3 
12 
12 
I I 
11 
?l 
11 
; 8 ] 11 
8 1 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.4. Anaba 
Perbandiigan Perfonmansi m i n g  selama satu hari (jam keja = 8 jam /hari) : 
Model awal Skenarlo 1 Skenario I1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
I 
G a b &  4.10 ~ p e i b a n ~ a n  r ta-rata w&tu kerja 
marti Iitasm ini hanya 6.8% dati konai tintasan sehrbang. Hal ini berarti pala 
made ta ordm sangat ti& ef&diui segi per Irari. 
2. Pada SEeswio I (satu] dilakukan perkiha lPeja hanya dati stwiun kerja 
dengan wa& antrian paling thnggfpit'ugada stataim kerja Wtfy 1. 
Perfamami dari Skenario I M c u h  (ow&= 8 bw8h) : 
Cycle timefC) = 8~60x60 8 
= 3600 s = 0,1~09.= 10.9 % 
Tej&rpn@katm f l c i ~ n c y  sebanyak PO.9p?&4.803 = .  1 OSo :dari model tin- 
a d , ,  - liim merijadi lebih selabaug 4. I%. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3, p & ~ 0 ~ ( d u a ) ~ p a b a i k a n & I J & y 1 d a n  yangmemiIiki 
& &an tinggi d&me&&m oleh worker dnni p e m w h ~ ~  agar
dpii- ke stasidn keja tmmm whik alasan kemudghga dalm prose0 
dm m-~ mm 
,Qmasi @tan yang bi d i m e k s i m a .  qddah pacEa stasiun ph€%g 21 
a mm mt &a meqq&.&& w&@ t& e i m  ini. 
Hal ini &a memperbaiki Witaa akbir pbd$& yasg: akan mempennudah 
quality oontrol rdahkan Pqpsnya 
PerfOrn~i dari 3 k q m i o  n &l& (mrpw = 10 hi&) : 
Td~adi peniaghtm efficiency sebanyak 13.64/e6.8% = 6.8 % dari mode1 htasan 
awal, & i d  lintasan menjd  Iebih seimbang 6.8%. Setetet%h pembandlngan 
performansi &pat dilihat behwa den- o u t p i ,  jsm keja , dan jwlah stasiun 
ketja yang sarna akan diperokb p e r f m i  yaqg sama pula. Jadi M b w i  
o p e d  kerja akan berpengimh pada ehiexsi lintami hanya jib m p u  
merhgkarkan ata-rat9 ourpir~. 
Dari lrondki di atas diperkm d e n w  data awd meaged jumlah prodW 
&ngm metode seperti di aias adalah set#gai befktt: 
-cktput@iini: 
1. Linipersiapa25unitperlaari 
2. Lini Body: 12 unit per hari 
3. Linihtty: I2unitperhari 
4. LiniDain*12dtperhari 
5. LiniTrim 10mitperhari 
6. Limii QualirylControl: 10 unit per hari 
- output totd per had adalah 10 unit per hari, pex Wan d;engan 25 hsri kexja 
adalah 2SQ unit per b&n. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.5. Vehicle Assembly Ma&nart 
hoses .@mijmya a& mabua Vehicle AsscmbIy Manual sebagaC 
pewan= k a r y ~ w a  pT. M e b  Jm mErnblW d 
.-. & m m  VAM tei&. &eles&m dan .&pat a t  & b p b l .  PW 
uji wba pel&- sk-o PI akan..dinwasi 1aag~twg AmM kendaman dan PT. 
Melcar AmMda Jnya 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB V 
KESIMPULAM DAN SARAN 
5.a. Kcshpnlaa 
d. k* Lint@sandsaed& Dim. M* Armada hya Ela.m. di buat r b  
sknario ,perbaikaa Skdo I distn'busi opewt bmja -a d e w  
,melakuksn pbaikan pada stasim keaja denlg;an walm antriati p&mg tinspi 
yaitu pada sbiim keda IWy 1. SkernvM didbusi kffja sam 
deiga~  S-o I, ditmw -pads staskm kerja.setdlah @M kerja 
Putty 1 yarig megliEiki w a b  mtdm &g$i &la dhkomendaaikan oleh 
w o r k  dari p m s b a n  agar d i ~ ~  ke stasiun~ keja tertentu untuk 
al- kemudahaa daiam proses pemkitttn dan. mtuk -gi 
kamuagkinan tejsdinya @,&. 
2. .Kedw~ Slmmio medapmyd penin:&- perfornmxi &bancling model 
lintasan a ~ ,  t&api dm&a B gnembri pmingketaa lebih besar, y&&: 
Pe~atgdmta~o~=10-5=fbnahmobiRtari 
* Pen- Cycle. .ti=. (C) = 5760 s - 2880s =2&80 s 
P-tiin eficjency lintasan = 1 3 , M , 3 %  = 6,8 % 
D I p i  Skenario E fsarena &emberi Wl kbesw. 
3. Dwi aimulasi d&tah& penubdm asst@~bI~ Fine sang$ ksar 
p e n g d y a  terfiadap j&ah keluam dad seheImnnya 125 unit per bulaa 
mjd 250 wit pe~ Watl 
5.Z. Sarao 
1. P ~ p e d e ~ i n i ~ k ~ m a k a t i & ~ W i s b i a ~  
,clan md&d hading dkingga flhamkm M@ penelrtian selanjutn$a 
r n e m g g ~ a d i s i s  biaya dm nrctfericd honming. 
2. un~r nmmpmleh W i  peningkam performaosi pug Icbilt baik 
peditian s e l s e l s m j u ~ y e d i u n t u k  pemmhim stasinkeja. 
3. W&u penekk yang. terhatas aaemht peahhan Yehide a b l y  
tidak @at d i h t i  oleh pen&& P- wdcm pelisiw 
dhmpkan ditinjau ulmg. 
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2 H s M d , w g  hiirUedl!%iMW : 
-..- " _ ,.-__ _ ",,. _.._,_.l." ,,_.-.- - - . . . . . . . .  
*&i"hr shp:posisi:bsn~tt'be-m~. - - ~ 
_, -- r- 
..-...-, " --.. ,--. ..--.- - ~ ~ ~ - - - -~ ~ ~ 
- ~. 
- ~- ~ 
.. 
, ~- 
- 
- ---~
"en muMan dkfd utk m e n g 8 ~ i  ...... ~ ~- m R  . . . . . .  . 
-... i.., 
- 
. . .  . . . "  
SE.~%NOREAR : I ' ~ ~ g ~ p g & d ~ k a n n y a ( p S b o d Y ~  : gWr - 1 
REAR OWR. 
BODY KIABIG UPP@GGID 
- 
~- ~~ - 
- 
~ F - R O ~ E D  ~WECKED - -  ~ - -~ - - WADEBY -- 
~- ~- 
~~ 
. % ~ - ~ -gj,?gg&a, ~ - -  spgs%%fl ~ ~ -%" 
-..-,..----.-A - m . f n . m v l i l - ~  i 
NAME 
, EEMWNG 
MUD GUARD _ .  
. . . . . . . .  
PSNC WDUM - 
- ~~ 
. . . . .  . .  ... 
psrunrreuMOPl~~ 
, . . 
. . . .  
...... 
m ~ ~ a l  d man mnd@ukumV. 
- - . . .  
- ".." ..." ...-.:,.z.-. . . . .  . . . . . .  I(-,. ... 
-- 
~~ - 
.... 
. 
. '  
- 
3. Osp raW"(1 plhlu d ~ w ' .  
._ . *___.__.___ ... - 
2. @@spat lur3dterhadapnat ........ W$ 
. . .  
. . ,  " .- .- 
' 1 ~MutMa~ Iq te feN( I8pw.  .. 
L M ~ I  baptan - ~ ~ n g  d l w u f i g  ~ ~ . . 
6. Pink r~ngan &urn dan w~w., 
-. .- . ...... ........ 
6. B R ~  p h ~  dib~lto tlhk tnlrhu. 
)( - 
. .  . . . . . . . . .  .. 
4 ,  denpan m ~ e u r  bob. 
. . . . . . . .  
2 - 
. . .  ' 
WU -- 1 sb 
. . . . . . . . . . . . . . . . . .  
- -  - 
-. . . . . . . . . . . . . . . . .
...- . . .  
- - - ...... . ... .. 
8 
I._,__.__.I.. ._ ,_..- ./ 
W M  pap rc*@ mm.: 
.. ... ... 8 _...i/ ..-_ /.. 
&.,A ... ._ - . 
-,,. ,.. 
. ,, - 
............. ..... -  
........ 
-' 
. ...I.. . ---,.,I...+...-...-... -. . -. .. .- 
..... 
.- - 
, m m ,  2 
.# - 
-- . -  
, , , 
. 
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STMARD OPERATION PROCEDURE 
tekanan &RI 8 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . - . . 
I MbOl k0InudkiI 
. ~. . , .  . ,. . . , 
Wd(DLliAE$Y 
RITPn(EO(U0IIYLL~ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
II AXOd3 NVCI II INlQNVS 
I AXOd3 NVCI I ONlaNVS 
. ,,.. >.-. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
A L ~ O W ~ ~ Y ~ ~ A . Y ~ Z A C ~ I ~ W ~ Y :  - 
/ @ 9 & d m t x d ~  
1 m. 7. MEKARA JAY4 1 
. 
STANDdRD OPEHRON PROCEDW 
KO WI; 
- BEwau r;o ISI 
NAME : 
SOP-EYGhIB- 13 -06 
v3 
h m  2M6 
~ - -  
~ ~ 
K 4 t . M a  2'4 
hlP - 2 O*g 
.. . 
.,:,,.. 
' I WNpAWARNA :I\ 
:y.,;. 
DASRAN -:;.,.$ , - .~ , .  ! ~ ,  . 
:". :,Im . . M? 
- .  
. . .  h.. ..;.: , . ", : .  
. ' 
-. 
* 
... 
~- 
- -  - 
WARNA SOLID 
i 
PAl?ftTNG SOLE) 
so 
. , 
, 
' 
NAI\IE 
~ - 
. . .  . . .  
. . . . . . .  
. . . . . . .  , .... 
.. ... , 
. . .  
! 
S'WD 
PENGEC*TM 
- - - 
PAINTING KIA BIG UP PREGGIO 
IN0 
s 
, . , ,  
. . 
.L 
5 
4 
. ,  
3 
2 
1 
MADE BY API'ROVED 
- - 
. . 
STWDARD OPERAnON 
. .DES~RIPTION 
: 30 menH .ssmpal kadng aantuh. 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Unit kiusr own dibhrkan .&lama 
dbwn dg whu 50d& 'C ( t" .25jam) 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
mnguapn a! flbidPebnjutnya unit 
Warm S30 murill untuk p r w s  
. . . . . . . .  
%mpnnya unn m r u k  mfitng room 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  , 
Clsamntwaklu prn8ao t i 5  mnit) 
. . . . .  
dan k o p b n a l  . . . . . . . . . . . . . .  u.ntuk cat bl id. 
. 
jMa audahmnpsrinp unH lenn divrmk 
. . . . . . . . . . .  
dp spny paint 4;lspir (15ddZOrricrnn) 
. . . . . . . . . .  
wka unn hngrung d i n t  warn* jadinyl 
. . . . . . . . . . . . . . . .  
. , 
Bit: 0 1  d a ~ r  oud* hi% dm karinp 
diperbriki rnrnpi layak dbbt. 
hrm kcfnbali k. bag,opndirng unNk 
. . . . .  
sand'w yg hams dibmh0 rnslGa unit 
. . .  
Jadinpjika belum (marih ada defak 
. . . .  . . - . . . . . .  , , . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
bahWIunB benar-benar sudah layak oat 
~k~ unltdink uniuk meyaklnkan 
0d1 samuni cat solid pakal cat dassr) 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
dg wama b w a i  warm a t  ladinyo. 
mmta wda s e l u ~ h  pwW&aan body. 
i l k u b n  wugwtan d a m n  4 Isp(s 
. . . . . . . . . . . . . .  , . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
ban dm unil d impro t  a w h .  
. . . . . .  
Unl n a u k  wmy boath..zek cover 
~ ~ 
CHECKED 
I 
- ~ 
TOOL 
. . . . . . .  
. . . . .  
. 
Jagrak 
Masker 
. . . .  
&in lap 
, 
@my booth 
. . . . . . . . . . . . . . . . .  
S P ~ Y ~ U ~  
bUs.9. Wqhlmlm 
?TT 
, 
1 
2 
2 
. .  ., 
1 
1 
ENGINEERING DEPARTldENT 
UEkAR ARN.4DA JAIX 
§diamQ Mlnltw 11 
n 
oww w $ l l  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
STAPW)ARD OPElATION PROCEDURE 
, , , , , . , 
Wukan sMIIer dan dudMan d m  
bar Idslam .Uudukan d w  lock, 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
YACUUM CLEM 
n dm kehakrsan k.ln 
- Dalam ~ 8 a n . p a ~ ~  dulu 
-- " . . . . .  ........... 
2 l W 4 N I y m p h . N . ~ :  
- - . ,..-. . ...-... .- - .................................................... 
kainlopdm&anpmdmH1. 
- "- .. " -,,-. .. .- ,-- 
- Rudadpl dbaMlpn mm!&wskn 
- L .................................. .... " .. ......... 
Ms PMBs.ksin lap dan kompeun . 
- -- ...................................................... ............................... ........... 
- Outerbsdy dbsnlhkan mennpulrabn 
- .- ........ " ..... "" 
- Ksts dlhrslhkan m k a l  bin tap 
.. , " ... .. .... ".," 
! . FLrTER BODY 1 , nlplmn.bn#myg dibmihkm a m m  wm , Kuer 1 
maupun a imn pembsrclh . 
- - ... ..- ...... - .... -.--. .............. ......... " ..... 
mswunakan vawm clash kaln lap 
. ......... * ... 
3 Pembnslhan kokm dspat daekukan * 1 
." ...................................... - -.- 
dehu yg matdulpd dinding dan tam 
- P 4-- - ----,, - .--.. -.- - 
- .. .... - . - - 
berum s~lhar'-"@-!!!!!!!. .- 
psda din- dan t a n ~  ,baa yang Kainlap 4 
- -- 
t s r d a p a t ~  -pen I$NR~, 
........-.. -. .- .... - .. - ................... " ........ 
2 Benlhkankabimk~(ocsnyanpmvnpkln Kmparn 1 
- 
pamatangan mmm. 
.. ... ........ .. .--,." -.-, 
INNER BODY 1 P d b n  unRlekh F b'mmdssn 1 
TRIMMING KIA BIG UP PEEKG10 
APPROVED 
1YRM.G 
Y,"prE"ql"",bW 
CHECKEn MADE BY 
ENGINEERING DEPARTMENT 
PI: MEMR ARMADA JAYA 
M A G P I  l N C :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
DIVIJI .Q,UALITY AJI 
PT MEKAR ARMADA JAYA 
MAGELANG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
D~af;tar lsi 
Standarisasi Kualiltas Kendaraan Mbl'lnibus KIA Regio: 
1 . Halaman Sampul 
2 . Kata Pengantar 
3 . Dafiar lsi 
4 .  Tujuan lnspeksi 
5 . Syarat Utama Persiapan Proses 
6 . Petunjuk Persiapan lnspeksi 
7 . Section Quality Control 
8 .  Standar Kualitas Body Welding . 
9 . Standar Gap 
10. Standar Jogle 
11. Jenis Cacat Body Welding 
12. Check Sheet Body Welding 
13. Standar Kualitas Putty 
14. Jenis Cacat Putty 
15. Check Sheet Putty 
16. Klasifikasi kelasl Zone 
17. Standar Kualitas Painting 
18. J e ~ i s  Cacat Painting 
19. Chack Sheet Painting 
20. Siandar Kualitas Trimming 
21. Standar Gap 
22. Jenis Cacat Trimming 
23. Chack Sheet Trimming 
24. Sistem Quality Audit 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- 
INSPEMSI 
Mwnberi gambaran tentang standar kualitas proses produksi 
di Assembling Plant. 
Metode lnspeksi : 
lnspeksi dilakukan oleh petugas penanggung jawab kualitas 
- Tidak buta warna (memakai kaca mata diijinkan) 
- Mampu membedakan jenis, tingkat kerusakan dan mem- 
perkirakan sebab-sebab kerusakan serta mempunyai pe- 
ngetahuan cara penanggulangan (rppair) 
- Mampu bekerja terus menerus selama 4,5 jam. 
- Lokasi khusus disiapkan untuk inspeksi. 
Syarat-syarat lokasi kerja inspeksi : 
- Bebas dari udara panas, kelembaban, bau - bauan, tiupan 
. angin, kebisiilgan dan lain sebagai'nya yang bisa meng- 
ganggu konsentrasi lnspektor. 
8 
? 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PETUNJUK URUTAN INSPEKSI KENDARAAN 
MINIBUS KIA PREGEO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SYARAT UTAMA PERSIAPAN PROSES 
Chassis harus mendapat perl~indungan :
1. Aman dari listrik, air hujan dan barang kimia lainnya 
2. Semua kabel terlindungi dari percikan las atau kerusakan 
akibat proses 
3. Tangki bahan bakar tertutup 
4. Dash board dan steering wheel terlindungi 
5. Unit mesin dan ruang mesin terlindungi 
6. Ban terlindungi, tekanan angin sesuai ukuran 
7. Drive axle, suspensi, coupling system dan brake system 
terlindungi 
8. Proses pengelasan masa menggunakan claim jepit 
9. Tidak mengalami penanganan paksa 
10. Part-part terhindar dari over spray 
11. Chassis on level ltidak miring 
12. Sock absorber dan spiring normal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SECJtON QUALITY CONTROL 
S E O N  QUAUIV CONTROL 
308 D I S C R I P ~ I ~ N  Q U A W  CONTROL BODY : 
- Pengecekan kesesuaian model terhadap order 
- Penqecekan terhadap s w a t  utama persiapan proses 
- ~engecekan item-item yang ada ses'uai dengan check list per unit 
- Pengecekan kekuatan las-lasan secata visual serta kerapiannya 
- Pengecekan kerapian bentuk body yang rnenunjang proses seianjutnya 
- Menginformasikan kepada pengawas semua penyirnpangan yang perlu di perbaiki dan di benshi 
- Mencatat penyimpangan yang rutin terjadi ( paretto masalah ) untuk di laporkan kepada - 
Quality Assurance 
Pengecekan total di lakukan d a m a  + 30 menit per unit kendaraan 
Mancatat hasil kerja dalam bentuk laporan harian di sertai check sheet 
308 DISCRIFKON QUALTTY CONTROL PUlTY : 
- Pengecekan kesesuaian model terhadap order 
- Pengecekan terhadap syarat utama persiapan proses 
- Pengecekan gap-gap sesuai strmdar yang ada 
- Menginformasikan kepada pengawas semua penyimpangan yang perlu di perbaiki dan di benahi 
- Mencatat penyimpangan yang rutin terjadl ( paretto masalah ) untuk di laporkan kepada - 
Quality Assurance 
- Pengecekan kerapian dan kebersihan secara total y n g  rnenunjang proses selanjutnya 
- Pengecekan total di lakukan selama + 30 menit per unit kendaraan 
- Mancatat hasil keja dalam bentuk laporan harian di sertai check sheet 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SECTIUN1 QUAUlY CONTROL 
Pengecekan kesesuaian model terhadap order 
Pengecekan terhadap syarat utama persiapan proses 
Pengecekan item-item yang ada sesuai dengan check list'per unit 
Mengklasifikasikan peke rjaan repair sesuai sbndar klasifikasi Zone 
Menginfomasikan kepada pengawas sernua penyimpangan yang perlu di perbaikl dan di benahi 
Mencatat penyirnpangan yang tutin tejadi ( paretto masalah ) untuk di laporkan kepada - 
Quality Assurance 
- Pengecekan total dl lakukan selama + 30 menit per unit kendaraan 
Mancatat hasil kerja dalam bentuk laporan harian di sertai check sheet 
Pengecekan kesesuaian model terhadap order 
Pengecekan terhadap syarat &ma persiapan proses 
Menginformasikan kepada pengawas sernua penyimpangan yang perlu di perbaiki dan di benahi 
Mencatat penyimpangan yang rutin tejadi ( paretto masalah ) untuk di laporkan kepada - 
Quality Assurance 
Pengecekan kerapian,fungsi dan kebersihan secara total seswi SPK yang ada. 
Pengecekan total di lakukan selama + 30 menit per unit kendaraan 
Mancatat hasil kerja dalam bentuk laporan harian di sertai check sheet 
I ME DISCRiPnOH QLJALIN CONTROL TRIMMING : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
STANDAR KUALITAS BODY WElLDlNG 
MINIBUS KIA FREGIO  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
STANDAR KUALITAS BODY WELDING 
MINIBUS KIA PREGIO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
' JENIS-JENIS CACAT BODY WELDI
N
G 
t s - = = e -  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BODY WELDING CHECK SHEET r m w i a m  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PUTTY CHECK SHEET 
I mmg,$.,+, ' ~=CH=E:- ~- JAM.: j QEP~.Pnrr;~NG I ~~S*JUI 1 m I K s *  : :OtBUA1 _; 
I 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
KLASlFlKASl KENS / ZONE 
KENDARAAN MINIBUS KIA PREGIO 
- 
sz Zone A, Doerah yang memerlwkan kuoMfas kosmetik terfinggi dari niiai standar paint. 
r a  Zone B Daerah yang rrremerlukan kuatitus blcrsa 
Zone C Daerah yang tHak mungkln tercafat tefapi menrpakon wan perrnukaan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BATAS TOLERANSl PAINTING 
MINIBUS KIA PREGIO 
- 
~- 
-~ 
- - 
~~ ~ - -  
I N~~JEN~LS WICAD . . ~ZONE BATAS. TOLEWNSI; i 
i 
KEIERA*AN ~ - ~ 
7 8intik ~seeds) A ~ i m i e t i :  L5-1 rnm -,'Dabtn sgtupw%e~yang, kecil 
Jumlah : 10 Bush pgrhiWan berdasar iamk 
;, 8 Jarak : > 20 cm 
B )Diameter: 0.51 mrn 
,'JUmh,h .:Id Buali 
Jar* :> 15 oh 
' C Diameter: 0.5rnn 
- %dak taka rajam b i i  diraba I I 
- Da!m satw panel hanya dibdekk 
-Bin(Fk pada 2 paneiLberd&aten d! 
jar& standat sabh satu dth2la~gh 
Jarak : >- 1 crn 
- - 
-- .- A Diameter : 0.5 rnrn I ndaktera6tajam Sila dimba: - jumlah c 5 &ah 
. . 
. . Cuas 20x20 cm2 
I 
I 
f C Ttdak diiirikan 
. S  1 bet6mtmng $a& ki T i h k  dijji-n ; Tidak terlihat & ja& .F.5 m dari 
fop Cmt) B' I Jumkrh < 2 buah ! kbempa Sudut pandang. 
C TidakmerwWan swiu syarat l i 4 k  Temtar5s@m 
- ~ fdi f ~ p  cost) A ,lidaKdiijiqhn I 
i 
I 
I Baret tidak terlihat pada jamk 1.5m 1  d~cjinkan. ... 
I 
I 
B 
C 
Diameter : 0.5 mm 
Jbmlah < 5 buah 
darak :20 x 2 0 W  
Diameter : 0 3  rnm 
bum~an : 5 bush 
I1 
~Jarak :a0 x 20 cm2 - 
~. ! 
A laibagian tengah tidak &ji,&an .P&b@cfi tmenu da - 
B [Pibagian tengab fM&d!ijinkan dG9an oats st an^ Pa& km,bar lain 
,C (Dibagian t w a h  tiw~diijinkan / 
p~ 
- - A ('lidak diiiinGn f - 
' I  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BATAS TOLERANSI PAINTING 
MINIBUS KIA PREGIO 
--- 
weather strip, kaca, bernper.dll 
Diameter =2mm n =7 
untuk cat metali ) 
Zone C , Tidakrm$ppa_kkalsy- 
A ~ o l e h  asal merata pada 7-' seluruh bagian 
I I ! 6 'XU* rnerupakan suatu syarat I 
C Ltlas < 100 cm2 
A iidak di ijinkan 
menggunakan masking tape. 
Bertaku Untuk satu panel 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
STANDAR KUALITAS TRIMMING 
MINIBUS KIA PREGIO 
! - BwTh. dan ferpasang Batk 
-Terp3sangOengan Balk 
- Terpasang &. Kuat 
1 - T w a n g  t3aik S T& Cast 
1 - TeFpas9ng Baik & Tdlc &cat " 
- Benih Dan Tekanan Ban Nonn91 SesMl E'mdar 
- Terpasaw Denpan Balk 
- Telpsang. mgm Baik 
; ' = M&a 8 Tdk OW:.ay 
- Benh & TrW~ Cxat 
- Penuh & Bmih 
, - i-,enun sld Tarida FuIl 
; SesuaiStandar ATPM 
20 :Lam&% Spedometer 
-&ricedip .85x I rnenilt 
' 
- Menyala 8 Berfungsi 
- Many ala & BerfungsT 
27 Lampu Plat Nomor - Menyala 8 Berlun$si 
, - Bunyi, Normal 
- Befmgsi dgn Baik 
' 
- Nonnal Ctan TUk emt 
, - Terpasang Rap; & Betul 
3JIReguIatcr Kaca Pintw - Nmmal dhn Baik 
3 8 , ; M d l e  Pinlu~:Low 
39 .HaRdle Pintu Warn 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
STANDAR KUALITAS Ib!lXRIOR 
- Dapat diitel dengan balk 
- Pemasangan baik dan besih 
- Pemasangan baik dm h i h  
- Rapi dan b m i h  
- Rapi, benih dan lennb;.ap 
, - Baik dan berfungsi 
1'6 Kunci Jendela - Bak dan berfungsi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SISTEM QUALIW AUDIT 
A. 'KMJAFd NlLAl DEMERIT 
1. E\eluasf efektif Quality Control dengan qualib &I.. 
2. MmtXfement standart quality peraltitqn. 
3. Meningkatkan qWty Prcdilct untuk kepuesan wlaqgan 
4. Memberikan feed back progmn prcducl yang tercapai. 
5. Penyaagaman bahasa &am teknik insWsi kendaman, 
8. Memeberib wah peningwn prod& impmwment: 
teknik flow process. 
' 1. Angka yang djgunak~ untuk mementukan k v 3 i i i  ds f ,WU wnjt 
kmdaraan. 
2 Sernakin tmggi NILA.1 DEMERIT semakin rendah kualitm unit kendamn 
dan sebaliknva 
~- ~ 
' MIhI DEMERF= Jurnlah Dekf ( D1) x Poi* w t  ' 
~ -~ ~ 
- .  ~ 
Ketersngan : 
Point = imngan nilai antara'~, 3, 5, ,jan 10- 
Di = .Jmkh defect yang te-i: 
D. BASIC NILAI MMEarr 
2. fnspectfon Standard 
' 3. Spesication 
' 
. 4. Customsrbds 
" 
Pen~im~ngan dimemi antara kondisi aklud &ngan drawing. 
2 1. hsp%ctian Staodaml 
Menentukan kondisi penyimpangan yang ada datam batas-balas 
tole.ansi atau tidak. 
bienentu~an konciisi s~ i f ikkhusus antaw unit eat" dengan yang 
lain : standar Ettau lux. 
4.1. Customer Needs 
SWu tuntutan kuallltas ppoduk yang dihasilkan dari 
inpvtan/masukan pernekaian seswi tingkat pemgingan pasar. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SlSTEM QUALITY AUDIT 
. :KLAS~IFIKASI POINT DEFECT- ~~ ~ ---.- 
y. &neIKeiesA 10 PiOt 
.2. - 1  Kelm B 5 paint. 
3. Zone I Ke@ C 3 point. 
4. am,! Keys D 1 point 
Kmdisi defeci menyanaku2 keselamatan, kerusakm atm htlan~nya 
Pal ymg nreny&abkm hilwgnya kendali pads kendeman. Pads 
pri=ipnya membahayakan penurnpang, aang ihn kendaraan bin. 
; a e  I K~I- B 
" YmQ * m m g g U  gerak kendaraan, gangguan mesin ma&. 
K m Y w  berkenhan, bunyi angin msuk dan laiwdn. 
3. fbne I Kdas C I 
C 8 DEFECT HARUS DlREPAtR I DlPERBAlKI 
t ' PARA LOKBslI AUDIT. 
i i D , ,  
I . . Pe-hling qvaHty Metal finish quaiiiy 
0.23 Jam 
Function querity 2 Jam 
Runniog quatity 
3 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
.s. perhertikai dais* penb&aan ciao pen<&mGn. 
4; Meng~es~~tsngki bahan, bakar. 
5 [modificatibni den menam!& ka'bel (VFliiin9)dam si$ti, kel~sWkan,. 
&$Iemba~~un ufang !@pa sduran gaihuaq. 
7. 'lllenggaser Pedd gs, P&gl m, daft "Pedal Impline>. 
8, Mnggeser Stir 
' 9; 8 M ~ @ g ~  twrgkat'Vewnelinf). 
48. Menggem Bngjcacat rem tangan. 
t 9. Metlibah, bllan@an:akpada m a h  saringzn,ubaca> 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
A. Pengeboran dan lpengelasan 
Sesuai dengm fun$sinya, chatsislframe betiwngsisebagai penahen beban. 
Oleh sebab itu setiap ohassis telah dlperhibqgkan dengan tepat sesz;ai &nwn fungsi dari 
kendaman tersebut. 
Sehlngga pengerjaan pada Ghassislfnrme yang Mak tepd mat menyebabkan rebk atau 
kemakan lain pade chassis/frame itu sendiri 
PMgeBoran dm ~pengeI@san #kjk ddi,perken&n Ipqda daeraH yng diars~ tdaerah Wkan) 
dide member 
(Chassis) 
~ ~. - ~- 
a (diadter bor I b Id& krlamng) , i: Mrak yang diijinkn) yang diijnkan) I - -~ 1 
NKR 6611 6 13 a!au kurang 20 25 a,W lebh 
- 
Yakinkan m8ta bor ysng:digunaka,n dalam~.pmes.@uBnngan ,pelubangan @engan mengunakm 
las Odak dipe~bolehkan. 
Pamjang dari pengelasan adalah 30sampai 50 m n  dengan sp~mi antara 40> mm aatgu lebih. 
I Qsa l&.di bemihkan dengpn grinda @an jangmrneninggalkansisaitas., 
Melepas rivetde~gan pengefjgan dingin. 
Mmtong atau me8ngebor ppada gussel tidak tfiperkenankan. 
1 
l'idak dipefkenankan memotong 
Tidak diperkertankan mengebor 
Gross member 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
welding) I 
C e b n  : k&&a in&k&an proses pbg welding., j,waufiKan. kabd. (part lain yaw: 
rnwdah meleletehj dari side member sejavh YJ m. &XI lebih. '! 
2, !M&erial PanguatlRainfomenZ 
Untuk pengr~a@rei~1tqtlt @ian lwar dan &at,m h,am m g ~ & r n  material plate 
cha$sisIframe rang !mum. 
'I 
1 
! 
! 
x 
I1 
!I 
1 -  
F 
PenguaUrein%rcemenf denga~' 'beat!& :U szli?tuntuk di sesuaikan d m w  side member. Of&,, 
h ,lebik haik menggun&il p~ngwtrfeinfoaeement bentuk L. 
Contoh l i~ngi~dt yang, C@mh ,)aen~uat fir@ 
tidakeiektif 3 7efektif 
&sM ini langaung memdma R&tM , 
. . e .  , ! 
f-- ~-~ I1 
pda pmibentukan gengpat yadg tEd& . , 
. . 
lay&.akan terdipatcelah 
'3 Daribduaski 
I 
. , 
~ ~~ 
~ ~ 
' j 
8 
t ,  
E '  
8 
I 
I 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2 Penambahao Julur B e W s g  (rear overhang) dark ChassisIFrame 
.A.biuklpenambahaii partjang kurang dad 300 mm~ 
Penyambungan mmggunakao ias menumpu tappa terputus, dan gunakan grinda h n l k  
pengerjaan akMc 
Fran&tambahan , 
Las kelilPng p e r n k w d a n  gma&an grinda u,Wk 
;pwgerjwn akhir semm rnernanjw~l longitudinal. . 
'B. Unfuk penambahan panjang lebEh dari 3U0 rnm 
Penyambungan antam frame dvtngan fmriie tarnQahaa dUku!aru dengan las twmpu, dan! 
ditambah 'pnguat di. bagbn d e l a ~ .  
/ 
kas tumpu 
Kstebalan pengmt di &a&an 75 %lebYh kecil dari frame asbmya. 
Kondisi diam hmya berlaku untlvk penambahanjulur belakang (rear werbng) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. Perhatian Warn Pengelasan dan Pengeboran 
Pastikan sebelum melaksanakan proses perubahan (modification) kabel batere dalam posisi terlepas. 
Pad% saat rnelakukan pengeboran pada dinding 
chassis. periksaiah pipa dan harness jangan 
sampai terkenalrusak. 
Pengarnan 
Pergunakanlah pengaman yang terbuat dari 
bahan anti api agar tidak rncrusak kabel, pipa 
part dari karet dl1 pada saat pengelasan. 
Benar 
Pengelman dilakukan di bagian vmg rata. 
Jangan rnelakukan pendinginan dengan 
menyiram ,ir. 
Jika ah-n rnelakukan pengelasan di sekitar 
tangki bahan bakar, pindahkan tanki terlebih 
dahulu sebeiurn pengolason dilakukan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G.un&m mur&baut yang 
m a  dengan aslinyar 
A = 250 m ;ah lehih bbar 50. mm a& kurang i3ag&n terluar . 
dati tangki ti& boleh lebih dari sisi Luar 
dad kenbaraan. 
5. Modifikasi Kabel 
A. Hal yang.perlw diperhatikan pada kabet (wising). 
1.. UhRsk kabel tambahan, gunakan warm yang satria; 
2 Sambungan.:k&wl hams aman, dengan mengg.makan limah (salder) atau &minal 
mbmng, rfandl is&asi. 
3. Ketfka rnengguMbn kmektortipeplyg: pstikan sumber tegangan M d a  p d a  
konector female (perernpwn]:. 
4. Kahl  batere:jah@an.di ambung, iika kurmg panjaw genti dengan yanp baru.Dan, 
jikg &an rnenambah clip, pastikan c@ ter$ebu! menggunakan, &1sanl pH& 
tisolatar) dan clip tidak l g n g g m t e h ~  kafiel. - 
5. DiuSabakan jalurkabel tidakmel&ii Bbgian yang tajam, jika h$ terSersebut Cdak 
dgpaf dl hlndan gunakanclip atau pbngaman:lainnya': 
Pe 
Kabel 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. Jatylan menernpatkah jalur kabel dl ski baah ciari chassis. 
Phmis 
7. Kabef Wak boleh di i&t:h pipa an$n,.&a bahan bakas8p{pa en. datl pipa latnnya, 
hiken jwk 10 mmuntuk khel sejajar,, den 2t1. untuk kabel yang mel@&ng. 
Jauhh'k&ldari gas buzng miniml4jfO mm, dan pmfikan k a h l  fidak ,mak&/ 
meleleh karwnya. 
5 Jarak sesuai diatas 
8. Sib ihgh memasang kbel yaog berhtcbugan dengan transmisl a& engine secara 
langsung~, p&itungkm panlang, kabel agar kiak menyetitun? bm,pornen lainnFa abu, 
kabel menjadi bang. 
, 
. , ?. 
9 J i i  akan msmgsang clip pad,a : m g  engine, Mkm cIp tetimngltus dengan isolator 
yang!bhan panas. 
. 8  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10. Jaga jarakdipagar: terhindm dari Kerusdkan &fb&.@r%. 
i 
,' - Jmh anMn clip. 
,d 5 sfau kmng %a mm  ah^ bfmg ; 
, ~ ,  5-$10 400 ltm 
~l . ~ 
, -  $1.0 ~ -B20' 5gom 
I 
- MatariEd dip yang tertwat dari metal h a ~ s  dl beri gifi karat d.mdibungku$.isala@r. 
11. JKa ingiti tnenaRibah k&l sebaiknya rnmgikd j@l~r km, yaog ada d m  $ebb 
rnumgkin maaukhul katal temebut ked&cowgaMhnbe (@;f)., ~ika  COT ad& 
cbkup. mmp\mg kabeI, ikaZ Isabel temebut M a d q  COT dewan mmggunakan 
isolasi atau band d:@r 
1.2. Gu.ekan:jenis Wl yang khusos uhtuk kendaraan. Hal inidapa! di kertgli n 
berdasatkan wama sepeiti berikuf: 
I 
. I 
1'3. dSka akan memnlbah conectodsambungarr baro,, gunakan type cmctor:(samb,ungan] 
sqwa:dibawah, : 
- Jka Co,nnectorlsarnbungan di d w h  yag mudah(@ikena; dleh air, gun'akan 
cmnecWt.sanuBungao yaw khan air. 
- Gunaka C6nnectorkarnbvl;u~an yefig dilmgkapldengan pengpnci agaztr ffdak 
'tek~as m n a  uetwan. s 
/ 
I 
- Jang;" memotong alau menyarnbung terlalu dekat dengan connectorlsambungan - 
karena memberpesar kemung~inan teriadi hubunqan ~endek. a I . _  
Plug ugnnedor Standard conneetot 
I 
. . 
- Ssbeium .. . mmgk.u'bung'ki%i o ~ f i n c e ~ & r n b u ~ a , n - ~ ~ ~ i , k a n ;  d&m keadaan .kering:, 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. Madifikad Pipa Saluran Gas Busng. 
A. Paetah png hteh dllakbkan rnodiksilpeN1,ahan. 
B. Catatatatan datam minoBifi,kasi. 
- Rxgunak@n rnalerialdan diametm pdpa yang;:satx@. 
- Radius,pen~llkultan yangdi pe&ktikanadal& 1.5 X diameter pipa 
- Jarak minimum anbm pipa silluran.gas buangdengn part f8ng mudah terbakar 
(krsyu dan k?r@ adatah 400mn. 
- Jika fdak rnemuqwnkan berikan suatu penga,man panas (Heat pmrgct~r) dengah 
jamk 35 mrn dari bgim yang; mudah tehakar. 
- fermbuat9il. badan Wsebatknya 'tidgk xengganggujalur pipa &ran gasihg.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2 - 2 
1 
I ,  Jamk Anfara Body bengan Chassis 
3. Kcupling dan tansmisi 
46 mm atau kbih pafla semp m h .  
180 mm: atau le'bin pada bagkin at& dan b,elakang 
Transmi4 rnerupakan satu Iresatuan dengan mesln. 
C. Propeller [Eou!pleJ dm gardam belttkang 
I. Bagian depan dm. tengah dr\Pi koupel, 
Jarak aman 30 mrn ,a&u lebih antara bagian .de,pan (tan teng.ah alka ..&a) koupgl dkng8n bcdy 
atau lainmya., 
30 mm atau lebi h 30 mm atau lebih 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Jarak amm 30 rnrn am lebih dengan body a W  lainnya. 
3. Saluran gas buang 
JagalaYI jarsk aman I00 mrn a n h  muMer&ilen& da* tnalumn gas bumg terh.adadq. &rang/ 
part yartg mud* terbakar seperti 'syu dm karet 
Jika j a a k  twsebut sdil unttrk t3 dapat, kikan .watu ist$at~r.a@u penah.an, panas di antaranw. 
P o m ~ a  oli 
a =jOQnm atau lebih 
Muffler/ 
Silencer 
Jika a h  memberi sesuatu di bagian bel&ng 
per bdakang, harus jaga jarak amm "A". 
A = 2 M  mm I 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5, Wheel House 
b 
I 
menyentuh b d y  sag beban 
uh atsu pada jal'mjelek, 
! 
.- 
', 
I 
I 
, 
~ 
' 
I 
kn&n mengelas atau rnengebor pada dmrah 
yang distsii Clihat bab sebi~tmnya)~ jika i&n 
mrrlakukan pemasangan ctos,m&ber ke 
ohassis. 
Berikgn bamtalm (pe~ecbmkejut), pada bagim 
b;lw&h. cress member dengan bagian s& 
bmked :bss is .  1 
Material banadan bempa kamt ;tan sejeni~ya 
I 
I ', 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
I I 3. Dudskan Ban Serep 
~ i k a  @@dL pemnlmgan chassis bqian I belatang y m g  mans lokasi :gaRtungan ban srep  h a w  
afau pada saat.p~ngidman unit gantungam ban $@rep dj paean@ semeriEara, 'Wa8.iku2Mah 
Insturksi di h w a h  ini : 
1. ~ a n h n g &  han serep yang digunakfln -ah [wu  art. 
2. Mka akan mernawtig @a ohasslalhm@ i k~ t i  Eti'vlStrtrR~ *pelubangan .dm ,pn@tasan pada, 
frame" di bab sebelum@y% 
3. Llnhck menoega4q kecelehm pada saat hrkendam, ;gantungan' ban wrep sebatlrmya rhitetakan 
p& bag$= bSakang kepiaman. 
4 Ujung ban m p  hgian lu% tianis rr~tmbentu~ 8" dengan, ban belakang .{sep,erti gamZMI di 
bawah), agar ban =rep aman d~ ,pernukaan jatah. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
